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OZET: Konfeksiyon isletmesinin verimligini belirlemede kullanilan yéntemlerin bircogu yiiksek maliyet, zaman ve
emek gerektirmesi nedeniyle uygulama giicliikleri yasanmaktadir. Is orneklemesi, herhangi bir firmanin mevcut
verimliligini gérmek ve gerekli sonuglari en kisa zamanda almak i¢in kolayca uygulanilabilen en ucuz yontemlerden
biridir. Bu calismada da ceket iitli bandinin iiretim siirecleri incelenmis ve ¢alisanlarin performans degerlendirmesi
yapilmustir. Isletmede verimli faaliyetleri diizeyini belirlemek ve verimsiz faaliyetleri en aza indirilmesini saglamak
icin; ¢alisanlarin faaliyetleri is 6rneklemesi yontemiyle ol¢iilmiistiir. Elde edilen degerlerin istatistiksel kontrolleri
yapilmistir ve verimsiz faaliyetlerin nedenleri belirtilmistir.

Anahtar Kelimeler; Is 6rneklemesi, konfeksiyon sektorii, verimlilik dl¢iimii, performans degerlendirmesi.

EVALUATION OF PRODUCTION PROCESSES AND OPERATOR PERFORMANCE
OF IRONING DEPARMENT IN SUIT PRODUCTION

ABSTRACT: As most of the methods are used for productivity determination in apparel industry require high costs,
time and effort, various difficulties are experienced in practice. Work sampling is one of the cheapest, easily imple-
mented method, in order to observe the any firm’s efficiency and to get the required results in a short notice. In this
study, the production process of ironing department is examined and operator performances are evaluated. In order
to determine the level of efficient activities and to minimize the inefficient ones, operators’ activities are measured
by using work sampling method. The obtained values are statistically controlled and reasons of inefficient activities
are stated.
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1. GIRIS

Tekstil ona bagl olarak da konfeksiyon sektorii halen
tilkemizin en 6nemli sektorlerinden birisidir. Giintimiiziin
rekabetci piyasa kosullarinda hi¢ bir sirket ya da orgiitiin,
verimlilik konusunu dikkate almadigi ve bu konuda belir-
li bir dizeye ulagsmadigi siirece varhigmi siirdiirmesi
miimkiin degildir. Verimliligi dikkate alinabilmesi i¢in
oncelikle oOlclilmesi gerekmektedir. Tekstil sektoriinde
verimlilik dl¢tilmesi i¢in is etiidii yontemleri kullaniimak-
tadir. Is etiidii, is l¢timii ve metot etiidiinii kapsar. s
Olgtimii kalifiye bir iscinin tanimi yapilmis bir isi, belir-
lenmis bir performans diizeyinde yiirtitebilmesi igin ge-
rekli olan zamani saptamak amaciyla hazirlanmis teknik-
lerin uygulanmasidir. Metot etiidii ise daha kolay ve etkin
yontemlerin gelistirilmesi, uygulanmasi ve maliyetlerin
diistiriilmesi amaci ile bir isin yapilisinin dizgesel olarak
kaydedilmesi ve elestirerek incelenmesidir [1].

Is ol¢iim tekniklerinden biri olan is 6rneklemesi, belli bir
isin ya da etkinligin olus ylizdesini istatistiki 6rnekleme
ve rastgele gozlemler yolu ile saptama yontemidir. s
orneklemesi; literatiirde “etkinlik 6rneklemesi”, “gecikme
orani etiidii”, “rastgele gozlem yontemi”, “ani okuma
yontemi” ve “gozlem oran etiidii” adlariyla da bilinmek-
tedir [2]. Is orneklemesi, zaman etidii kadar masrafly,
uzun ve ayrintili bir teknik degildir. Bu yontem basitligi,
cabuklugu, az masrafli olusu ve herkes tarafindan kolayca
uygulanabilirligi ile dikkat ¢ekmektedir. [3]. Is ornekle-
mesi yonteminin baslica {i¢ uygulama alan1 vardir:

e Standart zamanlarin hesaplanmasi,
e Faaliyet analizi veya gecikme oran etiidil,
e Performans degerlemesi [4].

Her ii¢ uygulama alaninda da ornekleme kurallar1 ve
islemleri aynidir. Ancak kullanilan kayit formlart ve
sonuglarin analizinde kii¢iik farklar mevcuttur. Standart
zaman hesaplama amaci ile yapilan 6rnekleme etiidiinde,
gozlenen elemanlarin 6rnek hacmi i¢inde paylar siirele-
re dontstiriliir ve sonug belirli giivenlik sinirlari iginde
biitiin kitle icin gegerli sayilir. Faaliyet analizinde amac,
makine ve is¢ilerin tiretken ¢alisma ve bos durma oran-
larin1 bulmak, gecikmelerin nedenlerini ortaya cikar-
maktir. Performans degerlemesinde ise, bu c¢alismada
oldugu tizere, bir is¢inin bedensel ¢aba ile yaptig1 bir
iste harcadig1 zamanin {iretken olan ve olmayan kisimla-
rinin oran1 bulunmaya calisilir.

Is orneklemesi yonteminin temeli olan, rastsallik, drnek
hacmi ve sonuglarin giivenilirligi olasilik ve istatistik
kurallarina dayamir. Ornekleme sonucunun duyarliligimi
etkileyen en 6nemli iki faktdrden biri rastsallik, digeri
incelenen islemin niteligine uygun 6rnek sayisidir. Rast-

sal gbzlem zamanlari, rastsalligi matematik olarak kanit-
lanmis bulunan say1 tablolarindan veya bir bilgisayar
tarafindan tretilen sayilar arasindan seg¢ilen rakamlarin
saate dontistiiriilmesi ile tespit edilir [S]. Eger bu yapil-
maz ve gozlem zamanlar1 belli bir dagilim gosterecek
sekilde segilirse, islemin yapilis stireleri, bu dagilimin
yogunlastigi bolgelerin 6zelliklerini tasir. Ornegin, goz-
lemlerin sabahin ilk saatlerinde veya isglinii sonunda
yogunlagsmasi halinde, bu saatlerde dogal sayilabilecek
yavas ¢alisma hizi yapilan 6lgmelere gereginden fazla
yanstyacak, dolayist ile duyarlilik azalacaktir [6].

Literatiirde is orneklemesi ile ilgili bircok ¢alisma ince-
lenmis, bazilarina burada yer verilmistir; Giinesoglu ve
Meri¢ giyim endustrisindeki operatorlerin aktivitelerini
ve operasyonlarin dagilim ylizdelerini aragtirmis ve
kisisel aralar1 ve bos zamanlari; bir tretim siirecindeki
operasyonlart gozlemleyerek ve oranlar1 belirleyerek
analiz etmistir. Sonug¢ olarak; genel bir dikimhanede
calisma zamanlarinin %72.7’sinin tiretim faaliyetlerine,
%23.2’sinin ise kisisel aralara ve onlenemeyen bos za-
manlara harcandig tespit edilmistir [7].

Kiremit¢i ve Merig, bayan tist giyim calisan iki farkli
konfeksiyon isletmesinde is orneklemesi etiidii yapmis-
lardir. Is 6rneklemesi uygulamasi dikimhane boliimiin-
de, tiretim araglar olan dikis makineleri ve {itliler {ize-
rinde yapilmistir. Sonuglarin beklenen oldukga farkli
cikmasi, 6rnek alinan igletmelerde iiriin miktarinin az,
buna karsilik tiretim miktarin fazla olmasina ve is akist
organizasyonun yetersizligine baglanmistir [8].

Karyagdi, vergi dairelerinde genel amacl is 6rneklemesi
calismas1 yaparak vergi dairesi personelinin g¢alisan-
caligmayan analizini yapmistir [9]. McNiven ve arkadas-
lar1, calisan hemsirelerin faaliyetleri tizerine bir is 6rnek-
lemesi ¢alismas1 yapmuslardir [10]. Oncer ve Asil, ahsap
mobilya tireten isletmelerdeki isgiicti verimliligini etki-
leyen ve engelleyen bir faktoér olan ve gerek organizas-
yondan, gerekse isgiicinden kaynaklanan kayip zaman-
lar1 belirlemek, nedenlerini ortaya koymak ve ¢6ziim
onerilerini gelistirmek i¢in is Orneklemesi c¢alismasi
gergeklestirmiglerdir [11]. Timur, iki tane is 6rneklemesi
calismas1 gerceklestirmistir. Bunlardan ilki Ankara’daki
Kurtulug basimevinin makine boéliimiinde, ikincisi ise
ayn1 basimevinin ciltleme boliimiinde yapilmistir [12].

Bu calismada, takim elbise {iretimi yapan bir firmanin
ceket {itli bandinda son zamanlarda gozlemlenen verim
dusiikligi nedenlerini arastirmak amaciyla is 6rnekle-
mesi ¢alismasi gergeklestirilmistir. Uygulanan yontemin
ayrintilar1 ve elde edilen bulgular asagida sirasiyla su-
nulmaktadir.
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2.MATERYAL VE METOT
2.1.isletme Hakkinda Bilgi

Calismanin gergeklestirildigi isletme gomlek, ceket ve
pantolon iiretimi yapan toplam 478 c¢alisana sahip bir
isletmedir. Calisanlarin sayis1 ve gorev alanlar1 Tablo
1’de verilmektedir. Yoneticiler ve diger birimlerle bir-
likte toplamda 2644 c¢alisana sahiptir. Caligmanin ger-
ceklestirildigi ceket {itli bandmin is akis semast Sekil
1’de gosterilmektedir.

Tablo 1. isletme gorev dagilimi

Gorev alant | Calisan sayisi
Kesimhane 70
Utii 45
Ceket 140
Pantolon 83
Gomlek 120
Kalite kontrol 20

2.2 is Orneklemesinin Planlanmasi

Bir is orneklemesinin planlanmasi, uygulanmasi ve de-
gerlendirilmesi asagidaki REFA (Reichsausschuss fiir
Arbeitszeitermittlung - Devlet Is Zamanlar1 Belirleme
Komisyonu) programina gore agiklanmaktadir (Sekil 2);

I

Tur zamanlarinin
saptanmasi

l

n=500 gozlemin
yapilmasi

Amacin
belirlenmesi

Akis tiirlerinin
belirlenmesi ve
tanimlanmasi

Lo

CEKET

4
\I) Ceket omuz én dtidleme
\T) Astar én Utdleme

‘“r) Ceket &n pres

\I) Ceket arka pres

T) Ceket omuz pres

L ) vaka presi
Dueme

Ceket ara Gtd
| ) Astar Gtd
Diagme kontrol
j) Iplik temizleme
& ) DuEme dikme
r) DUgme sarma

i kavadura

Ceket kol pres

Kol aksama

Son dtd

Dirsek Gt

Kavadura form presi

Yaka mostra pres

Ritis

46666000

| Kalite kontrol

\__) Barkod okuma

Sekil 1. Ceket titii bandinin is akigi

Tur planinin Ara
saptanmasi degerlendirme
N gerekli gozlem Son
SayISInIN degerlendirme
belirlenmesi

I' |

Sekil 2. Is 6rneklemesi adimlari

2.2.1 Amacin Belirlenmesi

Amacin belirlenmesi asamasinda segilecek is sistemleri
incelenir, isletmelere iliskin sayisal gostergeler elde
edilir, gozlemlenecek insan ve tiretim araglari saptanir.

2.2.2 Akag Tiirlerinin Belirlenmesi ve Tanimlanmasi

Gozlenecek is sistemleri ve sistem dgeleri belirlendikten
sonra, Ozellikleri konusunda sonuglar ¢ikarabilmek igin
hangi akis tiirlerinin ayirt edilecegi saptanmalidir. Akis
tirleri saptanirken, kisa siireli gozlemlerde kolayca tani-
nabilir olmalaria dikkat edilmelidir [1].

2.2.3 Tur Planinin Saptanmasi

Bu adimda go6zlem noktalarinin krokisinin gosterildigi
tur plan1 hazirlanmaktadir. Bu ¢alismada tek bir nokta-
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dan tiim boliim ve ¢alisanlar gozlenebildigi i¢in tur pla-
nina gerek kalmamastir.

2.2.4 Gozlem Sayisinin Belirlenmesi

Gtivenilirlik diizeyi ve dogruluk derecesi belirlendikten
sonra, gozlem sayis1 asagidaki formiil yardimiyla bulu-
nur [5]:

p=Gozlenen akis tiirtiniin goriilme ytizdesi
S= Istenilen hata pay1 (% olarak)

N=Yapilmasi gereken gozlem sayisi

%68 oraninda emin olmak isteniyorsa
y=d ~ r)

S°p
%095 oraninda emin olmak isteniyorsa
N (12—17)

S°p
%99 oraninda emin olmak isteniyorsa

N:9X(12—p) (3)
S°p

(1)

2)

2.2.5 Tur zamanlarinin belirlenmesi

Eger bilgisayar yardimiyla rastsal atamalar yapilmiyorsa
tur zamanlarinin belirlenmesinde rastsal sayilar tablo-
sundan yararlanilir. Rastsal sayilar tablosu bir gézlemin
giiniin hangi zamaninda yapilmasi gerektigini belirleme-
de kullanilir. Rastsal sayilar tablosu; iki ayr1 tablodan
olusur. Bunlarin birinde rastsal saatler, digerinde ise
rastsal dakikalar yer alir. Zaman planinin belirlenmesin-
de ilk olarak rastsal saat tablosundan bir blok segilir ve
bu bloktaki degerler saat degerleri olarak beklenir. Tkinci
adimda rastsal dakika tablosundan bir blok se¢ilir ve bu
bloktaki degerlerde dakika degerleri olarak kullanilir.
Rastsal saat ve dakika bloklar1 kullanilarak, ¢calisma ve
mola saatleri dikkate alinarak ilgili zamanlar belirlenir
(Tablo 2).

Tablo 2. Rastsal sayilar 6rnek saat ve dakika tablosu

Saatler Dakikalar
15 06 11 13 16 18 | 26 | 14 | 41 | 48
09 11 12 17 10 30 | 38 | 45| 51 | 20
11 13 17 12 08 | 48 |33 |127|29| 9
08 10 07 14 6 25 |1 07 | 34 | 16 | 53
14 17 09 10 16 1 02 | 56 | 41 | 20 | 06

Uygulamada kullanilan ¢aligma saatleri 08:30-18:00
olup, 10:00-10:15 ve 15:45-16:00 ¢ay molasi, 13:15-
14:00 yemek molast olarak belirlenmistir. Rastsal saat
ve dakika tablolarindan hareketle bulunan zamanlarin,
gozlem zaman olarak tespit edilip edilmeyecegine, yu-
karidaki molalar ve ¢alisma saatleri goz Oniine alinarak
karar verilmistir.

2.2.6. Gozlemin yapilmast

Gozlemci, is orneklemesinin saglikli yiirtiytip yiiriime-
digini tespit etmek i¢in ara degerlendirme yapar. Bunun
icin de genellikle kullanilan gerekli gozlem sayisi
500°diir.

2.2.7. Ara degerlendirme

Ara degerlendirmede, 500 gozlem yapildiktan sonra
belirlenen hata pay1 dikkate alinarak yapilmasi gereken
ek gozlem sayist (N) yineden belirlenmektedir. Buna
gore gerekli gozlemler yapilarak son degerlendirmeye
gecilmektedir.

2.2.8. Son degerlendirme

Son degerlendirmede, her faaliyete ait ylizde paylari
incelenerek, gerekli 6nemler tizerine siire¢ analizi ¢alis-
malar1 baglatilir.

2.3. Kontrol Cizelgeleri

Is 6rneklemesindeki kontrol ¢izelgeleri analizciye drnek-
leme c¢alismasinin giinliik veya toplu sonuglarini kay-
detme imkani saglar. Eger ¢izimde bir nokta, kontrol
siirlariin disia diistiyorsa bu muhtemelen ¢alismanin
o kisminda alisilmadik veya anormal bir durumun var
oldugunu gosterir [13].

p degeri i¢in kontrol limitleri su formiil ile hesaplanir;

p i¢in kontrol limitleri=p £ 3 % @

N = Giinliik ortalama gozetleme sayisi

p = bos zamanlarin toplami / toplam gozetleme sayisi

3. ARASTIRMA VE BULGULAR

Calisma ile ilgili gerekli bulgulara ulagmak i¢in 6nce-
likle iitii departmanina ait ¢alisanlar, mesai saatleri ve
mola zamanlar1 belirlenmistir. Daha sonra gézlemle-
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rin yapilacagi iitli bandi i¢in iiretim sorumlular ile
birlikte faaliyet tiirleri belirlenmis, verimli, yardimci
ve verimsiz olmak tizere ti¢ farkli sinif olusturulmus-
tur. El it ve pres iti islemlerinde faaliyetler farkli-
lastig1 i¢in iki ayr1 simiflandirmaya gidilmistir. Bu
faaliyet tiirlerine ait iglemler Tablo 3’te verilmektedir.
Calismada, verimli faaliyetler kapsaminda {itii alanin-
da yer alan faaliyetler ele alinmistir. Bu nedenle “Ce-
ket diizeltme” islemi, it yaparken gergeklestirilen,
gerekli diizeltmeler yapilmadan {itii islemi gergeklesti-
rilemeyecegi icin verimli faaliyetler kapsamina dahil
edilmistir.

Bu faaliyetler kapsaminda 500 gézlem yapilmistir. Buna
bagl olarak verimli faaliyetlerin tiim faaliyetlere oraniy-
la elde edilen “p” ve yardimci ve verimsiz faaliyetlerin
tim faaliyetlere oraniyla elde edilen “g” degerleri g6z
Oniline alinarak toplam goézlem sayisi su sekilde hesap-
lanmustir. Pres ile itii bandi i¢in p=0,542, el ile {itii ban-
d1 i¢in p=0,54 olarak bulunmustur;

N =4x(21— P _ 4x((l,458) 135
Sxp  (0,05)°x0,542

N :4x(21 -p) _ 4x((1,46) 1320
Sxp (0,05)"x0,54

Bu hesaplamaya bagli pres ile iitti band1 i¢in 1352 adet
gozlem, el ile iitt i¢in 1320 adet gozlem tiger giine ya-
yilmustir.

3.1. Elile Utii Geneli i¢cin Elde Edilen Bulgular

El ile itii yapilan kisim i¢in elde edilen verimlilik so-
nuglar1 Sekil 3’te verilmektedir. Tiim ¢alisanlarin sonug-
lar1 gostermektedir ki verimli faaliyetlerden en yiiksek
paya sahip olan islem %38,02 ile iitt islemidir. Yardim-
c1 faaliyetler incelendiginde en yliksek paya sahip ilk ti¢
islemi askiya asma-alma (%10,08), askilar1 tasima
(%4,46) ve kontrol (%2,98) olusturmaktadir. Verimsiz
faaliyetlerde ise en yiiksek paya sahip faaliyet is yerin-

den gelmemedir.

Tablo 3. El ile Utii Bandina Ait Faaliyetler ve Islemler

No | Pres ile Utii Bandi El ile Utii Band1 Faaliyetler
1 Ceket diizeltme Ceket diizeltme
2 Pres ile iitll islemi geketin yerlesimi Verimli
3 Preslerde teflon ceplik yerlesimi Utiide hava veya su pliskiirtme
4 Sisirme robotu ile iitii Utii islemi
5 Askidan alma-yerlestirme Askidan alma-yerlestirme
6 Askiya asma-yerlestirme Askiya asma-yerlestirme
7 Askilar1 tagima Askilar tagima
8 Ekstra bedene gore askiya yerlestirme Diger {itii birimine is gébnderme
: - — " - Yardimci
9 I talimat1 6grenme Ekstra bedene gore askiya yerlestirme
10 | Pres makinesine veri girme Etiket yapistirma
11 Kontrol Is talimat: 6grenme
12 | Yaka mostradan sonra yaka kivirma Kontrol
13 Arkadasa yardim etme Arkadasa yardim etme
14 | Akis geregi pres bitimini bekleme Dinlenme
15 Diger Etrafa bakinma
16 Dinlenme Mola déniisii ise gelmeme
17 | Etrafa bakinma Is yerinden ayrilma
18 | Mola doniisii ige gelmeme Konugma
19 Konugma Namaz Verimsiz
20 Makine tamir Su igme
21 Namaz Telefon
22 Su icme Teknik ariza
23 | Tamir bekleme Wc'ye gitme
24 Telefon
25 Wc'ye gitme
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W Verimsiz Faaliyetler
= Yardimci Faaliyetler

B Verimli Faaliyetler

Sekil 3. El ile iitii geneli i¢in faaliyetlerin dagilimi

Calisanlarin verimlilik durumlari, kontrol limitleri yardimiyla ¢alisma saatleri bazinda incelendiginde, 6zellikle saat
15:00-15:59 araliginda en diisiik seviyede oldugu gozlenmektedir (Sekil 4).

0,8
il
0,7 -= — P ‘;‘
-y - ""---‘7\—------——---
o \/ \ /!
0,5 p — =
-_J"-"-h-l--------g '-"'- - - o= =
0,4 “aal
! - ----ust
0,3 ===t
0,2 g
0,1
0 T T T T T T T T T
D N BT B L H 0P
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O o Q o Q o o Q Q Q
o” S O S N Qo S S L N
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Sekil 4. El ile iitii geneli i¢in alt ve tst limitlerin grafikle gosterimi

3.2. Pres Geneli icin Elde Edilen Bulgular

Bu bolumde el ile it yapilan kisim ic¢in elde edilen
verimlilik sonuclar1 Sekil 5°te verilmektedir. Tiim ¢ali-
sanlarin sonuglar1 gostermektedir ki verimli faaliyetler-
den en yiiksek paya sahip olan islem %34,56 ile pres ile
dtudiir. Yardimer faaliyetler incelendiginde en yiiksek
paya sahip ilk ti¢c islemi askiya asma-alma (%14,39),

askilar1 tasima (%3,79) ve kontrol (%2,49) olusturmak-
tadir. Verimsiz faaliyetlerde ise en yiiksek paya sahip
faaliyet konugmadir.

Calisanlarin verimlilik durumlari, kontrol limitleri yar-
dimiyla ¢alisma saatleri bazinda incelendiginde, 6zellik-
le saat 15:00-15:59 araliginda limitin altina dustigu
gozlenmektedir. (Sekil 6).
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m Verimli Faaliyetler

Sekil 5. Pres ile titii geneli i¢in faaliyetlerin dagilimi
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Sekil 6. Pres ile {itii geneli i¢in alt ve {ist limitlerin grafikle gosterimi

4. SONUC VE DEGERLENDIRME

Tirkiye’deki hazir giyim isletmeleri emek yogun ¢alisan
isletmelerdir. Uygulamalarda modernlesme ve otomas-
yon giderek artsa da insan giicii 6nemini kaybetmeye-
cektir. Isgiictinii etkin kullanmanmn tek yolu iiretim igin
harcanan zamanin maksimuma ¢ikarilmasidir. Tabii
bunu gergeklestirmek i¢in her seyden once tretim igin
ne kadar zaman harcandigini ya da iiretim i¢in harcanan
zamanin yiizde olarak degerinin bilinmesi gereklidir. Bu
amagla endiistri mihendislerinin yillardir kullandig1
birgok farkli yontem vardir. Bahsedilen yontemlerden
biri de “Is Orneklemesi”dir.

Yapilan bu calisma ile takim elbise tiretiminin {itii ban-
dinin el ile it ve pres ile titli bolumlerinde ¢aligsanlarin

ve departmanlarin verimlilikleri is orneklemesi yonte-
miyle ortaya c¢ikarilmistir. Ayrica elde edilen verilerin
giiven araliklar1 da istatistiksel olarak kontrol edilmistir.

Is 6rneklemesi calismas1 sonucunda verimsiz faaliyetle-
rin biytik ¢ogunlugunun konusma, tuvalete gitme ve
telefon olustugu goriilmiistir. Elde edilen sonuglarin
1s181inda yoneticilerle birlikte gergeklestirilen beyin firti-
nast ¢alismasiyla balik-kil¢ik diyagrami olusturulmus ve
su Onlemlerin alinmasi gerektigi belirtilmistir (Sekil 7);

> Ozellikle itii isleminin sicak ortamda yapildigi ve
is¢inin ayakta calistigi goz Oniine alinarak, ¢alisan-
lardan daha iyi verim elde edebilmek i¢in uygun hava
sartlar1 saglanmalidir.
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» Calisanlarin sadece isine odaklanmasini gézetleyecek

birinin atanmasi saglanmalidir.

» Malzeme eksikliginden kaynakli is bekletilmemeli-

dir.

» Calisanlarin verilen molalar diginda isinin basindan

ayrilmasina izin verilmemelidir.

>

>

Caligsma saatlerinde telefon kullaniminin yasaklanma-
ldr.

Is orneklemesi ¢alismasi periyodik olarak uygulan-
mal1 ve her ay elde edilen sonuglar tekrar degerlendi-
rilerek verimliligi daha da arttirmak i¢in yeni 6nlem-
ler bulunmalidir.

Sekil 7. Utii bandindaki verimsiz faaliyetler igin Balik-Kilgik diyagrami
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